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Abstract: In high speed precision grinding the peripheral of indexable inserts，due to the double chucks
clamping the blade by the oil pressure，and through the friction and the oil pressure produced in the blade
to restrain the insert’six movement degrees，all these will make the fixture structure rigid become rela-
tively weak． Therefore，the paper analyses the fixture deformation in the limit working condition，and
improves the accuracy of the fixture location and the reliability of the grinding process through the struc-
ture improvement and error compesation．





士的 AGATHON 公司的刀片工具磨床、德国 JUNKER
的刀片工具磨床、日本的 WAIDA 刀片工具磨床等均
采用了此种定位夹紧方式。而且为了实现高速磨削








测手段。图 1 所示为 CNC 可转位刀片周边五轴工具
磨床磨削部分结构简图。其有 XYABC 五个运动轴联
动机床形式( 包括砂轮主轴箱所在的 X、Y 两个移动












得到，图 2a 的定位方式限制了 3 个自由度( X、Ŷ、Ẑ) ，
















磨削力可由( 1) 式和( 2) 式估算获得。
T = F × r ( 1)
T = 9550 × Pn ( 2)
其中: T 为主轴电机扭矩，F 为磨削力，r 为砂轮半径，
P 为电机功率，n 为砂轮最高转速。查相关参数计算



















































紧工况下最大变形为 12. 63μm; 刀片磨削端面的最
大变形为 5. 75μm，比优化前变形减少了 17. 74%。
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